DK 621.914.2 : 621.9.025.7 DEUTSCHE NORM Januar 1984

DIN
8030

Teil 1

Fraskopfe fur Wendeschneidplatten
MaBe

Face milling cutters for indexable inserts
Fraises a surfacer et & surfacer et dresser pour plaguettes amovibles

Zusammenhang mit dem von der International Organization for Standardization (1SO) herausgegebenen Internationalen
Norm ISO 6462 — 1983, siehe Erlduterungen.

MaRe in mm
1 Anwendungsbereich

Diese Norm gilt fiir Planfrasképfe (Einstellwinkel %, = 45° und 75°) und Eckfraskopfe (Einstellwinkel %, = 90°), die
auf Aufsteckfraserdornen nach DIN 6358 bzw. auf Frasspindelkdpfen nach DIN 2079 aufgenommen und mit Wende-
schneidplatten nach DIN 6590 oder ahnlichen bestiickt werden.

2 Definition der MaRe
2.1 Schneidendurchmesser d; 1)

Der Schneidendurchmesser d4 gilt, unabhangig von der Form der Wendeschneidplatten, am Schnittpunkt P der Arbeits-
ebene mit der Verlangerung der Hauptschneide, gemessen iiber Einstell-Wendeschneidplatten mit Planschneiden und
gegebenenfalls Einstell-Unterlagen, siehe Bilder 2, 3 und 5.
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Bild 4. Planfraskopf, runde Wende- Bild 5. Eckfraskopf, Wendeschneid-
schneidplatte platte mit Planschneide und

Eckenfase (Beispiel)

1) Die in den Tabellen aufgefiihrten Werte fir d, und h und ihre Toleranzen gelten fiir Einstell-Wendeschneidplatten
mit Planschneiden, deren Form und MaBe DIN 6590 entsprechen. Werden andere Wendeschneidplatten beniitzt,
konnen sich die Male d4 und h andern.

Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fiir Normung e. V., Berlin, gestattet.

. Fortsetzung Seite 2 bis 7

Normenausschull Werkzeuge und Spannzeuge (FWS) im DIN Deutsches Institut fiir Normunge. V.
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Seite 2 DIN 8030 Teil 1

2.2 Hohe h 1) des Fraskopfes

Die Hohe h des Fraskopfes gilt von der Arbeitsebene zur Anlagefliche, gemessen iiber Einstell-Wendeschneidplatten mit
Planschneiden und gegebenenfalls Einstell-Unterlagen, siehe Bilder 2, 3 und 5.

2.3 Einstellwinkel x,

Der in dieser Norm festgelegte Einstellwinkel s, ist der Nennwert, gemessen zwischen Arbeitsebene und Hauptschneide,
siehe Bilder 1 bis 3 und 5. Bei Wendeschneidplatten mit Planschneiden gilt er als identisch mit dem Nenn-Einstellwinkel
der Wendeschneidplatte.

Der am Werkstiick gefréste Ist-Winkel kann abhingig von der Schneidengeometrie, dem Schneidendurchmesser und der
Schnittiefe, vom Nenn-Einstellwinkel des Fraskopfes abweichen.

3 MaRe, Bezeichnung
Bezeichnung nach DIN 8029 Teil 1 (z. Z. Entwurf).

Allgemeintoleranzen DIN 7168 — m
Nicht angegebene Einzelheiten sind zweckentsprechend zu wihlen.

3.1 Fréskopf Form A, fiir Aufnahme auf Aufsteckfriserdornen nach DIN 6358, Befestigung mit Zylinderschraube mit
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Bild 6. 4

Bezeichnung eines Fraskopfes mit Durchmesser d; = 63 mm, Friaskopf Form A, 5 Wendeschneidplatten (05), rechts-
schneidend (R), Befestigung der Wendeschneidplatte iiber Senkbohrung (S), Einstellwinkel x, = 90°, fiir dreieckige Wende-
schneidplatten (T), mit Normal-Freiwinkel 11° (P), Seitenlinge 16,5 mm (16}, Normal-Freiwinkel der Planschneide 11° (P):

Fréaskopf DIN 8030 — 63A05R — S90TP16P

1) Siehe Seite 1
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DIN 8030 Teil 1 Seite 3

Tabelle 1.

: Befesti -
Kurzzeichen 2) d, Ay ds ds dy dg dg h A Iy eschr;guublgs
js16 H7 min, min. +0,15 max.

50A..R-45..... o _
50A..L-45..... 45
50A..R-.75..... M 10
50A..L-75..... 50 | 75° - 22 411 18 11 40 20 33 nach DIN 7984
50A..R-.90..... o
50A..L-.90.... 90" | d2<d;
63A..R-45..... 45° _
63A..L-45.... 5
63A..R-.75..... ' M 10
63A..L-75.... 63 | 75° - 22 41 18 11 40 20 33 | hach DIN 7984
63A..R-.90..... o
63A..L-.90..... 90" | dp <d;
80A..R-45..... 45° _
80A..L-45..... M12
i nach DIN 912
80A..R-75..... 80 | 75° - 27 49 20 14 50 22 37 oder
80A..L'.75 ..... . M 12
80A..R-90..... o nach DIN 7984
80A..L-.90..... 90" | dp <dy
100A..R-45..... 45° ‘_”
100A..L-45..... M 16
100A..R-75..... nach DIN 912
100 | 75° - 32 | 59 | 27 | 18 | 50 | 25 | 33 oder
100A..L-75..... M 16
100A..R-.90..... : nach DIN 7984
90° | d, <d,
100A..L-.90.....
2) Anstelle der im Kurzzeichen aufgefiihrten Punkte sind Kennbuchstaben bzw. Kennzahlen nach DIN 8029 Teil 1
(z. Z. Entwurf) entsprechend den vom Hersteller gewahlten oder vereinbarten Angaben einzusetzen. Siehe auch
Abschnitt 5.
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